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(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR FURNACE-WORK PRODUCTION OF AN EXTRUDED STRING RIM PORTION ON AN 
OBJECT AND ARTICLE COMPRISING SUCH AN OBJECT 

(54) Titre: PROCEDE ET DISPOSITIF DE FAgONNAGE D'UNE PORTION D UN CORDON PROFILE EXTRUDE SUR UN OBJET 
ET ARTICLE COMPRENANT UN TEL OBJET 

(57) Abstract 

The invention concerns a method for furnace- work production 
of a string rim (2) portion, which has been extruded on an object, in 
particular a glazing sheet (I), fixed in a treating station (E), which 
consists in producing in said portion an accumulation of initially 
shapeless material (4), which is given a final shape corresponding to the 
string rim (2) regular cross-section by means of a mobile tool (5), the 
possible excess material being forced back to be eliminated; producing 
the mass of material (4) by layering two extmded profile portions, the 
second portion being deposited after the die (D) has been displaced and 
repositioned. The invention is characterised in that advantageously the 
tool (5) is automatically aligned on the string rim (2), immediately after 
the accumulated material (4) has been extruded and on the travel path 
on the extrusion die (D), without displacing the object, and is brought 
into contact with said string rim. The invention also concerns a device 
specially suited for implementing said method. 

(57) Abrege 

Dans un proc^de de fa^onnage d*une portion d*un cordon profile 
(2), qui a 6t6 extrude sur un objet, en particulier une vitre (1). fix6 
dans un poste de traitement (E), dans lequel on produit dans la portion 
concem6e une accumulation de mati6re (4) initialement informe, qui 
est mise dans une forme finale correspondant ^ la section r6gulifere 
du cordon profile (2) au moyen d'un outil mobile (5), la matifere 
exc6dentaire 6ventuelle 6tant refoul6e pour fetre 61imin6e, on produit 

la masse de mati^re (4) par la superposition de deux portions de profil extrud6, la deuxi^me portion dtant d6pos6e apr^s d^placement et 
repositionnement de la fili^re (D). Avantageusement Toutil (5) est, selon T invention, automatiquement aligns sur le coidon profile (2), 
immddiatement aprfes Textrusion de la matidre accumul^ (4) et la poursuite du trajet de la filidre d'extrusion (D), sans ddplacer Tobjet, et 
est amend en contact avec ce cordon. II est aussi ddcrit un dispositif sp6cialement appropri6 pour la mise en oeuvre de ce proc6d6. 
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Procede et dispositif de fagonnaqe d^une portion d^un 
cordon profile extrude sur un objet, et article 
comprenant un tel objet 

L' invention se rapporte au domaine de la 
fabrication d'objets munis d' elements profiles en 
matiere plastique, tels que des vitrages munis de 
profiles ornementaux ou d ' etancheite - Elle concerne plus 
particulierement un procede pour fagonner une portion 
d'un cordon profile extrude sur un objet, et des 
articles en resultant, ainsi qu'un dispositif 
specialement etudie pour mettre en oeuvre ce procede. 

II est generalement connu de deposer des cordons 
profiles en polymere, par exemple le long du bord d'une 
vitre, par extrusion continue et de les utiliser 
directement comme profil d' etancheite, notamment pour 
des vitrages montes par collage dans un cadre. Des 
sections appropriees de prof lis facilitent, d'une part, 
le centrage du vitrage lors de son montage dans un cadre 
ou chassis, par exemple dans une bale de carrosserie, et 
garantissent , d' autre part, la position du vitrage 
durant le temps de durcissement de la colle usuellement 
employee. En comparaison avec le moulage par injection 
de tels profils, egalement connu, 1' extrusion presente 
I'avantage d'une plus grande flexibilite car il ne faut 
pas garder un moule specifique a chaque forme de vitre, 
mais il suffit de guider une filiere d' extrusion avec 
une section calibree le long du bord de la vitre, 
pilotee par un robot programmable, avec un debit de 
matiere def ini , generalement continu . 

Parfois, il est aussi demande de recouvrir des 
parties anguleuses, dans I'ouverture de fenetre avec le 
cordon du profil d' etancheite . En comparaison avec la 
section principale du cordon profile, qui est 
predeterminee de maniere fixe par la forme calibree de 
la filiere d' extrusion, on a besoin de plus de matiere 
dans de telles zones d' angle. Selon le brevet DE-C-196 
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04 397, il existe une filiere d' extrusion dont la 
section peut augmenter automatiquement dans les zones 
d' angle d' une vitre. En outre, la filiere comprend deux 
canaux pour I'amenee du polymere, dans chacun desquels 
5 le debit volumique peut etre regie independamment I'un 
de 1' autre par des vannes. Globalement , la matiere 
supplementaire necessaire par comparaison avec le cordon 
de profil normal est extrudee en passage continu avec la 
section souhaitee. Une telle filiere est cependant tres 

10 couteuse a la fabrication. 

II esc egalement connu d*apporter des retouches 
ulterieurement au profile extrude dans de telles zones 
ou une modification du profil est demandee, ou dans des 
zones "critiques" telles que la zone de raccordement 

15 entre le debut et la fin de 1' extrusion. 

Certaines solutions existantes adaptent ainsi la 
section du cordcn en decoupant un trongon determine du 
cordon dans une zone d' angle ou de raccordement et en 
remplissant les vides ainsi crees par 1' injection d'une 

20 matiere additionnelle qui se joint au cordon profile 
(EP-B 0 524 060) , ou ajoutent de la matiere 
supplementaire de remplissage des angles par injection 
sur le cordcn profile continu de section reguliere, dans 
une phase de travail posterieure a 1' extrusion (cf . DE- 

25 C-195 37 693; . 

Dans la pratique, les vitrages sont, jusqu'a 
present, retires du poste d' extrusion avant la retouche 
du cordon profile et sont positionnes, a nouveau, dans 
un poste de retouche separe . Le poste d' extrusion a 

30 done le meilleur taux d' occupation possible, car avant 
1' injection de matiere supplementaire ou la decoupe 
partielle et le remplissage du vide cree, il faut 
respecter un temps d'attente jusqu'a ce que la matiere 
extrudee soic suffisamment stabilisee. 

35 Du brevet DE 44 45 258 C2, on salt deja aussi 

retoucher la zone de raccordement entre le debut et la 
fin d' un cordon profile en polymere extrude entourant le 
bord d'une vitre, au moyen d' un moule de pressage en 
plusieurs parties qui execute un mouvement de fermeture 
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allant du centre de la vitre vers le bord exterieur de 
sorte que la matiere excedentaire dans la zone de 
raccordement soit refoulee vers 1' exterieur et y soit 
detachee par une arete de coupe portee par l*outil de 
5 pressage. La direction particuliere de f onctionnement 
de ce dispositif connu conduit toutefois a un montage 
volumineux qui ne trouve pas suf f isamment de place dans 
le voisinage immediat d' un poste d' extrusion. Ainsi, 
tous les virrages doivent egalement etre remis en place 

10 et repositicr.nes separement dans ce dispositif. 

Un autre outil de pcsr-formage connu (DE-U-90 11 
573) pour ces cordons profiles en polyurethane extrude 
est egalemen- congu d'une fagon telle que les vitres 
doivent etre positionnees par rapport au dispositif et 

15 ne peuvent ccnc pas etre retouchees directement dans le 
poste d' extrusion. 

Les precedes de retouche avec transfert du vitrage 
ont en outre 1 ' inconvenient que les solutions proposees 
ne donnent pas tou jours exactement le resultat attendu 

20 avec notammer.- des marques visibles de transition sur la 
zone post-f crmee, dues a I'aajonction de matiere fraiche 
a ccce de maciere extrudee plus ancienne, qui a deja au 
moins partiellement durci . 

On sour.aite done trouver des precedes ameliores, 

25 avec un resulrat d'aspect plus fiable, de preference en 
diminuant le cout par rapport a celui actuellement 
engendre, dar.s les techniques utilisant le post-formage 
ou le remplissage notamment par injection, par la 
succession c'etapes du transfert de chaque vitrage muni 

30 du cordon profile moule hors du poste d' extrusion, de la 
mise en place et du positionnement au poste de retouche 
suivant et enfin du fagonnage du trongon critique. 

L' invention se donne ainsi pour but de presenter un 
precede qui realise une nette amelioration de la 

35 retouche en particulier par une diminution du delai 
d'attente pour le post-formage de zones critiques d*un 
cordon profile, notamment des zones d' angle et/ou zones 
de raccordement. Un dispositif correspondant , 
avantageusement aussi compact que possible, specialement 
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adapte pour la mise en ceuvre de ce precede, peut aussi 
et re propose . 

L' invention a ainsi pour objet un procede pour le 
fagonnage d*une portion d'un cordon profile extrude sur 
un cbjet, en particulier une vitre, dans lequel une 
masse de matiere ini tialement informe est produite dans 
la portion concernee et est mise a la forme finale 
desiree par contact avec une surface conformee d ' un 
outil mobile, la matiere excedentaire eventueile etant 
automatiquement refoulee hors de 1* outil pour etre 
eliminee, caracterise en ce que la masse de matiere est 
produite par la superposition de deux segments de prof il 
extrude avec les eta pes suivantes : 

- on guide la filiere d^extrusion le long d ' un 
premier segment du parcours prevu du cordon profile 
incluant la portion a fagonner, 

- on elcigne la filiere de 1 'objet et on deplace la 
filiere relativement a 1* objet vers une position voisine 
de la portion a f agonner , 

- on /^y" guide a nouveau la filiere le long d ' un 
deuxieme segment du parcours du cordon profile incluant 
aussi la portion a facponner. 

Le procede selon 1' invention se caracterise par le 
fait que 1 ' amenee de matiere necessaire au fagonnage 
final, est realisee directement au moment de 
1 'extrusion, de sorte qu'apres que la filiere a quitte 
la zone concernee, on peut proceder a la retouche en 
meme temps que 1' extrusion se t ermine , 

Le gain de temps de production implique un avantage 
economique certain . 

En outre, comme il est precede immedia tement a la 
retouche on peut diminuer les differences d'aspect entre 
la zone qui est extrudee de la fagron usuelle et la zone 
qui subit le traitement supplementaire, car la matiere 
de la partie extrudee n*est pas encore signif icativement 
durcie et/ou reticulee lorsqu'on procede au fagonnage de 

ia partie adjacente. 

Ce procede est pa r t i cul i e remen t utile pour realiser 
locaiement des formes particulieres dans des zones 

FEUIILLE RECTIFIES (REGLE 91) 
ISA/EP 
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linitees de profile, en particulier pour des zones 
d'angle dent la realisation est d*autant plus delicate 
que. 1 'ancle est aigu. 

Selcn une realisation par t iculiere , pour le 
5 faconnace d * un angle, notamment aigu, on deplace la 
filiere rela ni vement a I'objet en changeant 
1 ' orientation relative de la filiere par rapport a 
I'objet, notamment par rotation suivant 1 'angle 
souhaite, et 1 * on guide la filiere dans la nouvelle 
10 direction ainsi obtenue, le long du cote suivant de 
1 ' objet . 

Dans un cas particulier, le prerriier et/cu le 
deuxieme segment s'etendent au-dela du contour de 
I'objet, de scrte que la portion fagonnee deborde au- 
15 dela du chant de I'objet. 

D'une fagon generale, il n'est pas necessaire 
d ' interrcmpre le debit de matiere pendant de deplacement 
intermediaire de la filiere. 

Suivant une variant avantageuse, on forme 
20 1 ' accumulation de matiere en deplacpant la filiere, apres 
1' extrusion du premier segment, en passant au-dessus de 
la zone du premier segment incluant la portion a 
fagonner. La matiere forme ainsi dans la zone concernee 
une sorte de ruban replie sur lui-meme, dans lequel les 
25 couches superposees (ou plis) adherent parfaitement les 
unes aux autres. 

A cet egard, 1' invention a egalement pour objet de 
nouveaux produits, notamment : 

- un article, notamment vitrage, comprenant un objet 
30 muni d'un cordon profile extrude sur I'objet presentant 

une portion fac^ronnee, caracterise en ce que la portion 
fagonnee est constituee d'un ruban plisse continu de 
matiere extrudee dans lequel les surfaces opposees du ou 
des plis adherent les unes aux autres suivant une 
35 interface eventuellement pelliculaire et qui est 
fagonne^ par contact avec une surface confcrmee; 

- un article, notamment vitrage, comprenant un objet, 
notamment une vitre, muni d'un cordon profile extrude 
sur i'objet, presentant au moins une portion anguleuse, 

FEUILLE RECTIFIEE (REGLE 91) 
ISA/EP 



wo 00/10793 



PCT/FR99/02010 



-6- 

caracterise en ce qu'au moins une portion anguleuse est 
constituee par la superposition d'au moins deux cordons 
partiels qui adherent entre eux suivant une interface 
eventuellement pelliculaire , qui est fagonnee par 
5 contact avec une surface conformee. 

En effet, en fonction notamment de la matiere 
plastique utilisee, de la vitesse d'extrusion, de la 
temperature ambiante ou de 1 ' hygrometrie ambiante, la 
matiere deposee sur le premier cordon partiel peut subir 

10 une modification partielle avant que la matiere du 
deuxieme cordon partiel ne lui soit superposee. Ainsi la 
matiere plasrique dans la zone fagonnee est en general 
relativement heterogene, bien que donnant au cordon une 
cohesion satisf aisante par adhesion des couches 

15 respectives les unes aux autres. 

II peut meme dans des cas extremes se former a la 
surface du premier cordon partiel une sorte de peau ou 
pellicule, totalement compatible avec la matiere qui est 
deposee dessus juste apres, mais qui peut apparaitre si 

20 1 ' on examine une coupe longitudinale du produit. 

La matiere extrudee est avantageusement de type 
thermoplas tique, de preference un elastomere 

thermoplasticue (TPE) ou une define thermoplastique 
(TPO) - On prefere des matieres n*ayant pas un pouvoir 

25 collant (tackiness) excessif, afin de faciliter les 
operations de fagonnage notamment la separation de la 
surface conformee . 

Avec des thermoplastiques , il peut etre avantageux 
de rechauffer la ou les portions de cordon a fagonner 

30 avant et/ou pendant le fagonnage. 

L' invention a egalement pour objet un dispositif 
pour le fagonnage d'une portion d'un cordon profile 
extrude sur un objet - en particulier sur une vitre - 
fixe dans un poste de traitement, en particulier pour la 

35 mise en oeuvre du procede selon 1' invention, dans lequel 
un outil calibre mobile peut etre amene en contact avec 
ladite portion de profile comportant une accumulation de 
matiere initialement informe, et applique centre celle- 
ci une surface conformee correspondant au profil 
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regulier du cordon profile, et dans lequel /^W des 
mcyens sent prevus pouT la coupe et 1 ' enlevement de la 
matiere excedentaire, se caracterisant car le fait que 
I'outil est relie de fa(;cn localement reglable avec le 
poste de rraitement prevu pour la pose cj cordon profile 
et est mobile entre une position de repos et une 
position de travail en contact avec l'ob:et fixe dans le 
poste de traitement, au moyen c'un dispositif 
d' actionnement, et en ce que des moyens sont prevus pour 
I'aiustement correct et automatique ce la position 
relative entre I'outil et I'objet. 

Selon un mode de realisaticr. prefere de 
1' invention, le dispositif de pcst-formage sera 
positionne automatiquement et directement apres 
1' extrusion d'une accumulation de matiere a I'endroit 
critique respectif le long du cordon profile, apres la 
poursuite du trajet de la filiere c' extrusion sans 
transfert du vitrage a traiter et a^ssi avant le 
durcissement de la matiere extrudee, afm d' amener la 
zone concernee du cordon profile aux dimensions 
souhaitees, pour qu'elle se raccorde sans transition aux 
dimensions de la portion de cordon profile voisine en 
cours, cependant que la matiere eventuellement 
excedentaire sera refoulee et automatiquement separee . 

Ainsi, pour un taux d' occupation egal du poste 
d' extrusion, un gain de temps substantiel sera obtenu 
dans le traitement ulterieur des zones critiques du 
cordon profile car maintenant celles-ci peuvent etre 
formees pendant la poursuite du processus d' extrusion en 
ligne, et done sans manipulations supplementaires du 
vitrage qui n'est positionne qu'une seuie fois dans le 
poste d' extrusion. 

D'autres avantages du procede sont une diminution 
sensible des risques d ' endommagement pendant la 
manipulation des vi^rages et la reduction ou meme la 
disparition des couts de retouche pour eliminer la 
matiere excedentaire du cordon. Enfin, le besoin de 
place pour le poste de retouche supplementaire dans 
1' atelier de fabrication disparait egalement. 

FEUILLE RECTIFiEE (REGIE 91 ^ 
ISA/'EP 
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Dans le cas du rempiissage de zones de contour 
anguleux, selon un developpement du procede, 
1 ' accumulation necessaire de matiere sera reaiisee par 
1 • eloignement de la filiere d'extrusicn par rapport au 
bord du vitrage, rccarion et ncuvelle application a 
I'endroit de separation par superposition de deux 
portions de prcfil. En raison de la plasticite de la 
ji^atiere, 1 ' accumulation est tout d'abcrd informe. Juste 
apres que la filiere d'extrusicn poursuive son trajet, 
elle sera tcutefois pourtant ajustee a la section du 
cordon profile au moyen de I'outil positionnable 
automa tiquement . 

D'autres part icularites et avantages de I'objet de 
1' invention ressortent de la representation d'un exerriple 
de realisation et de la description detaillee qui suit, 
d'un procede -e^ed'un dispositif selon I'anvention. 

Dans I'exemple cu post-formage d'un angle d'un 
cordon profile en eiastomere thermoplas t ique (TPE) qui 
est depose sur un vitrage, 

la Figure 1 montre un detail d'un pcste d' extrusion 
auquel est associe un dispositif de post- 
f crmage ; 

la Figure 2 est une vue de la zone d' angle 
immediatement avant le post-formage d'un 
cordon profile venant d'etre extrude; 
est une vue d' une forme de realisation de 
I'outil de post-formage avec un dispositif 
d' actionnement pour 1 ' application de 
I'outil sur le vitrage; 

est une vue en coupe partielle de I'outil 
de post-formage de la Figure 2, qui se 
trouve en position de travail sur le 
virrage et sur le cordon profile; 
est une vue d'une butee prevue pour 
I'ajustage de I'outil de post-formage sur 
le chant du vitrage, detail de la Figure 3; 
est une vue d'une partie inferieure du 
moule avec une arete de coupe prevue pour 



la Figure 3 



la Fiaure 4 



la Fioure 5 



la Fiaure 6 



FEUILLE RECTIFIEE (REGLE 91) 
ISA/EF 
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la decoupe de la matiere excedentaire, 
detail de la Figure 3; et 



10 



15 
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30 



la Figure 7 est une vue de la zone d' angle de la Figure 
1 apres le post-f ormage . 
Une vitre 1 par example en verre de securite trempe 
monolithique est positionnee et fixee dans un poste 



indiques, de maniere purement schematique , un support A 
de meme qu'une filiere d' extrusion D pilotee par un 
robot. Cette derniere depose directement le long d'un 
bord un cordon profile 2 en elastomere thermcplastique 
(TPE) sur la face principale de la vitre 1, dirigee vers 
le haut. Sa direction de deplacement est indiquee par 
une fleche F vers la droite . Elle est sensiblement 
parallele au bord de la vitre 1. Faisant partie du poste 
d' extrusion un outil de post-formage 5 est dispose a 

au moins un des angles de la vitre 1. II est ici relie 
au support A par une console K, juste ebauchee . Ainsi, 
il peut travailler directement sur le cordon profile 2 
extrude par la filiere D. La vitre ne doit done plus 
etre d'abord enlevee du support A, puis reposit ionnee . 
Une description plus detaillee de cet outil de post- 
formage 5 et de son mode de f onctionnement est donnee 
ci-apres . 

Selon la Figure 2, une accumulation 4 de TPE a ete 
produite a un angle 3 de la vitre 1. Dans le cas 
present, la filiere D etant guidee le long d'un premier 
cote de la virre suivant la fleche Fa, a ete a cet effet 
amenee au-dela de 1' angle 3 quand elle a atteint la zone 
d' angle et ecartee du bord du vitrage. On forme ainsi un 
premier segment de cordon 2a, qui inclut la portion a 
fa^onner en angle. Ensuite, on tourne la filiere et on 
la place de nouveau sur le meme angle 3. En guidant la 
filiere dans la nouvelle direction de progression le 
long du cote suivant, selon la fleche Fb, on forme un 
deuxieme segment de cordon 2b. II n'est pas necessaire 
d' interrompre le processus d' extrusion lors du transfert 
de la filiere . 



d' extrusion - suivant la Figure 1. 



Y 



sent 



aussi 
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L'extrudat est done applique en double dans une 
zone limitee, ici en crcisant les portions superposees, 
de maniere comparable au debut et a la fin du cordon 
profile, a la difference pres que le depot de la portion 
5 superieure suit immecia tement le depot de la portion 
inferieure. La portion de cordon 2b deposee en dernier 
se trouve au-dessus. Sa matiere peut cependant se 
melanger avec le troncon recouvert 2a non encore durci . 
II s ' ensuit une accumulation de matiere 4 qui est dans 

10 un premier temps infcrme et dont la representation est 
ici purement schematique. 

Selcn la vitesse de deplacement de la filiere et la 
cinetique de durcissement de la matiere extrudee, 
notamment, cette masse informe qui peut avoir 

15 sensiblement la forme d ' un ruban replie sur lui-meme 
lorsque le debit de pclymere n'est pas interrompu 
pendant le transfert de la filiere, peut renfermer a 
1 ' interface entre les portion^ superposees, le cas 
echeant entre les plis du ruban, une interface 

20 pelliculaire cue a un durcissement tres limite de la 
matiere, qui ne nuit aucunement a 1' adhesion des 
segments 2a et 2b entre eux, done a la cohesion de la 
zone fagcnnee 3, en depit de sa structure interne 
relativement heterogene . 

25 Juste apres que la filiere d' extrusion a quitte 

cette zone d' angle pour poursuivre 1 ' application du 
cordon profile 2, I'curil 5 est transfere de sa position 
de repos, representee dans la Figure 3, dans sa position 
de travail, representee dans la Figure 4, par un 

30 mouvement basculant et ceci bien avant la fin du 
processus d' extrusion, done sans devoir changer la vitre 
1 de position ou d' emplacement , Alors que toute 

collision entre la filiere D et I'outil 5 est exclue en 
position de repos, la position de travail- comme le 

35 montre clairement la Figure 1- se trouve dans la zone de 
travail de la filiere d' extrusion. En position de 
travail, I'outil 5 est amene en contact avec la vitre 1 
et le cordon profile 2 qui est encore fagonnable. 11 
donne sa forme a la matiere accumulee 4 que I'on peut 
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toujours voir sur la Figure 3 et realise la 
configuration definitive de 1' angle du cordon profile 2, 
corrtTie cela est illustre dans la Figure 1. 

Comme le delai entre la formaticn de la masse 
5 mforme 4 et Inaction de I'outil 5 est tres court, le 
durcissement superficiel du cordon n'est pas 
significatif et la surface conformee de I'outil 5 ne 
laisse quasiment pas de trace de part et d'autre du 
rnoule a la limite de la zone faqronnee, ce qui est un 

10 avantage notable par rapport aux procedes conr.us. 

Dans ce qui suit, il sera discute encore plus en detail 
des particularites de I'outil 5 et de son mode de 
f onctionnement . Comme support 6 de I'outil, on utilise 
de preference une table, cu un equivalent, qui est 

15 reliee fermement au poste d' extrusion E (support A et 
console K dans la Figure 1). Le mcntant ~ de I'outil 
est mobile, oscillant ici aurour d' un axe relie a la 
base 6. Un actionneur 8, qui est represente ici par un 
verin pneumatique, se fixe au mon cant 7 et sert pour le 

20 ir:ouvement de va-et-vient de I'outil 5 entre les 
positions de travail et de repos . 

De plus, la position de I'outil est totalement 
reglable a I'interieur du poste afin que differentes 
formes de vitres puissent etre traitees. Le reglage est 

25 reoresente ici par les glissieres d' un chariot. II peut 
toutefois etre realise aussi de toute autre maniere 
appropriee. Naturellement , un tel outil 5 peut etre 
cispose, si necessaire, a chaque angle de la vitre dans 
le poste d'extrusion. Si, par exemple, plusieurs angles 

50 dans un cordon profile devaient etre demandes par 
I'acheteur du vitrage, alors on devrait de preference 
adjoindre au poste d'extrusion le nombre ccrrespondant 
d'outils compacts de post-formage pour obtenir 
1' avantage de gain de temps lie a 1' invention. 

35 Dans la Figure 3, I'outil de post-formage est 

ouvert tandis que la Figure A le mcntre en cours de 
travail avec les parties de moule fermees. Celles-ci 
enserrent le bord de la vitre 1 sur trcis cotes et 
enferment dene completement ie cordon profile 2 d' une 
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fagon connue en soi, Coirane cela resulte de la Figure 1, 
le mouvement de I'outil 5 vers la vitre 1 s' execute de 
preference approximativement dans la direction de la 
bissectrice de 1' angle 3. 

5 Dans la forme de realisation representee, un 

tourillon 9 avec une tete spherique (rotule) 10 s'eleve 
du montant " vers I'outil- Cette rotule est reprise 
dans un evidement 11 dans une plaque de base 12 de 
I'outil. Celle-ci est soutenue souplement a distance du 

0 montant 7 au moyen de ressorts d'appui 13 (realises ici 
par des ressorts helicoldaux coniques) . Elle est done 
montee sur le montant 7 tout en etant mobile dans les 
trois directions autour du centre de la rotule 10. En 
outre, elle peut etre orientable (tourner) dans son plan 

5 principal, au moins de fagon limitee. Les ressorts 
d'appui 13 la centrent dans une position initiale. La 
position anculaire de la plaque de base 12 par rapport 
au montant 7 peut etre prereglee au moyen des vis de 
reglage 14 qui sent inserees a travers les ressorts 

0 d'appui 13, Une sonde de temperature, non representee, 
peut etre montee sur la plaque de base et servir a la 
regulation d'un dispositif de chauffage ou de mair.tien a 
temperature de la plaque de base. 

II est generalement avantageux de chauffer I'outil 

5 de post-f ormage pour le post-formage des elas"omeres 
thermoplastiques . II peut en particulier etre utile 
aussi de maintenir chaudes les zones de raccordement du 
trongon de cordon profile a post-former af in d' obtenir 
un raccordement aussi lisse que possible. Le cout en 

0 chaleur n'es- toutefois pas eleve dans le cas du precede 
discute ici parce que, entre le depot de 1' accumulation 
de matiere et le post-f ormage, il ne se passe qu' un tres 
court intervalle de temps et le cordon profile n'est 
done pas encore refroidi. 

5 Une butee 15, demontable, est assemblee solidement 

a la plaque de base 12 . Une vue complete agrandie en 
est donnee en detail dans la Figure 5. La butee forme 
nettement un diedre sur le croquis. Sur la face 
superieure de celle-ci, on a usine un rebord 
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d'etancheite 16 qui est exactement adapte a 1' angle 3 de 
la vitre 1 de meme qu' au moule de retouche du chant 
peripherique de celle-ci. A cet effet, ce rebord 
d'etancheite peut etre en particulier muni d'une gorge. 
5 Elle se transforme progressivement en une surface de 
pose 17. Sur le bord exterieur de la surface de pose 
17, un chanfrein est prevu comme biseau d' engagement 
pour appliquer la butee 15 centre la vitre 1. 

Dans la Figure 4, on voit bien que le rebord 

10 d'etancheite 16 est applique centre le bord exterieur 
(chant) de la vitre 1, dans la position de travail de 
I'outil 5. La surface de pose 17 se pose a plat sur la 
face inferieure de la vitre et aligne ainsi I'outil 5 
dans le plan du bord de la vitre. Pour ce processus, il 

15 ne faut aucun entrainement propre . Comme cela est 
reproduit sur 1 ' illustration, le cordon profile est 
applique, par la filiere d' extrusion, exactement sur la 
face superieure de la vitre 1 de telle sorte que, lors 
de 1' engagement de la butee 15 sur la vitre 1, aucune 

20 matiere du polymere ne peut etre coincee entre son chant 
peripherique et le rebord d'etancheite 16. 

Ainsi, quand I'outil est amene et appuye sur la 
vitre par I'actionneur 8, la plaque de base 12 - et done 
1' ensemble de I'outil 5 - peut, avec son montage mobile 

25 etre ajustee automatiquement exactement a la position de 
la vitre et a d'eventuels ecarts dimensionnels de la 
decoupe et de la taille des chants de la vitre. 

La butee 15 est composee de preference d'une 
matiere plastique a faible frottement, par exemple du 

30 PTFE, car la butee aborde la vitre 1 par le dessous lors 
du basculement de I'outil et glisse sur cette face 
inferieure- Le mouvement de basculement peut etre, en 
general, represente aussi par un mouvement d' insertion 
rectiligne. De preference, I'outil est alors applique 

35 obliquement a partir du cote de la vitre non pourvu du 
cordon profile. 

Comme le croquis de la Figure 6 en represente un 
agrandissement , une partie inferieure de moule 18 est en 
outre f ixee sur la plaque de base 12 . Ainsi que 
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mentionne plus haut, le cordon profile 2 se trouve 
uniquement sur la face superieure de la vitre 1, avec 
une levre debordant du perimetre de la vitre, et n'a 
aucun contact avec le chant peripherique . L'extrudat a 
5 appliquer doit etre suf f isamment visqueux pour permettre 
une telle mise en forme. La partie inferieure de moule 
18 est fixee, par rapport a la butee 15, de telle sorte 
qu'elle soutienne par en dessous la zone a post-former 
(levres) du cordon profile 2 et en meme temps recouvre 

10 completement la butee 15 vis-a-vis de la masse extrudee, 
Sur sa face superieure habituellement lisse, une arete 
de coupe 19 est formee avec une section en dents de 
scie. Son flanc abrupt (de pente la plus raide par 
rapport au plan de la vitre) est dirige vers le cordon 

15 profile, et sa hauteur correspond a I'epaisseur 
souhaitee de la levre debordante du cordon profile 2. 
Comme on le voit sur le croquis, la partie inferieure de 
moule forme un angle dont le cote interieur suit encore 
une fois le profil du chant de la vitre a une distance 

20 constante dans la zone d' angle. 

Comme partie superieure du moule, I'outil 5 
comprend de plus un poingon 20 qui peut ezre leve et 
abaisse par rapport a la plaque de base 12 a I'aide d' un 
verin 21. Une liaison rigide 22 entre le verin et la 

25 plaque de base garantit que le poingcn 20 suit 
exactement le mouvement d' engagement lors de 
1' application de I'outil 5 sur la vitre 1. Sur la face 
de moulage essentiellement plate du poincon 20, se 
trouve un joint plat 23 applique en surepaisseur sur la 

30 face du poingon. L'epaisseur de celui-ci est 
predeterminee par la hauteur souhaitee du cordon profile 
2 sur la vitre 1. 

En position de repos et durant le transfert de 
I'outil dans sa position de travail, le poingon 20 est 

35 releve. L' ouverture entre le poingon 20 et la partie 
inferieure de moule doit etre assez grande pour que le 
poingon 20 releve et le joint 23 ne viennent pas en 
contact avec le cordon profile 2 lors de I'amenee de 
I'outil en position de travail. 
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Apres 1' alignement automatique de I'outil sur 
1' angle de la vitre, le poingon 20 est abaisse sur la 
vitre 1 a I'aide du verin 21. Ainsi, le joint plat se 
pose directement sur la face superieure de la vitre 1. 
5 Dans la zone d' accumulation de matiere c'est-a-dire dans 
1' angle aigu, il se forme maintenant une cavite ou 
tunnel qui est ouvert de part et d' autre de 1' angle 3 et 
dont la section correspond au profil normal du cordon 
profile et est limitee ou circonscrite par : 
10 - la face superieure de la vitre (sur la surface de 
contact prevue) ; 

la surface de la partie inferieure de moule 
jusqu'au bord de 1' arete de coupe (en dessous de la 
levre) ; 

15 - la face inferieure du poingon de pressage jusqu'au 
joint plat; et 

le perimetre du joint plat se trouvant du cote du 
bord de la vitre. 

Sur son trace longitudinal, la section de cette 

20 cavite ou tunnel peut etre de toute forme desiree, de 
sorte que I'on peut obtenir en particulier le fagonnage 
souhaite dans la zone d' angle avec une levre etiree en 
angle comme cela est reproduit dans la Figure 7. Si 
necessaire, la zone d' angle peut aussi etre fagonnee 

25 avec une nervure ou analogue parcourant la face 
superieure du cordon profile, 

Le contour exterieur cite du joint plat 23 sert 
ainsi a la formation et a la limitation du bord du 
cordon profile 2, tourne vers le milieu de la vitre, 

30 dans la zone d' angle. II forme ainsi egalement un angle 
qui correspond a 1' angle d'ouverture de la partie 
inferieure du moule et s'aligne exactement sur celle-ci. 

Dans la zone d' angle, cette brisure est cependant 
suffisamment arrondie pour qu' il se forme un petit 

35 espace de refoulement entre la zone d' accumulation de 
matiere 4 et le bord avant du joint. La matiere 
refoulee vers le milieu de la vitre lors du post-formage 
peut remplir celui-ci. Sur 1' autre cote se trouvant au- 
dela de la vitre 1, la matiere excedentaire qui est 
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refoulee dans la cavite citee est coupee entre 1' arete 
de coupe 19 et la face inferieure du poingon 20 et tombe 
hors de I'outil au plus tard lors du retour de ce 
dernier a sa position de repos, Des prototypes ont 
5 demontre que, en general, aucun residu de matiere ne 
reste colle sur 1' arete de coupe et que des restes 
colles peuvent facilement etre enleves. Cependant, le 
verin 21 du poingon 20 ne doit pas exercer des efforts 
trop eleves afin que la liaison rigide 22 ne doive pas 
10 non plus etre d' une conception particulierement robuste. 

Par ailleurs, la butee 15, la partie inferieure de 
moule 18 avec 1' arete de coupe 19 et la face du poingon 
20 avec le joint 23 sont les pieces de I'outil qui 
doivent etre fabriquees specif iquement pour chaque forme 
15 de vitre ou chaque forme d' angle, tandis que tous les 
autres composants de celui-ci peuvent etre standardises 
pour toutes les formes de vitre. L'epaisseur du joint 
23 et la hauteur de 1' arete de coupe 19 par rapport a la 
surface de la partie de moule 18 determinent, avec la 
20 plus grande precision, la distance entre le poingon 20 
et la vitre 1 et done l'epaisseur de la zone d' angle 
post-formee du cordon profile 2, 

II s'ensuit done globalement une construction 
compacte et relativement legere de I'outil 5, qui peut 
25 de ce fait etre assemble a un poste d' extrusion existant 
sans devoir faire trop d' adaptation . 

Le precede et le dispositif ont certes ete decrits 
dans le cas de realisation d'une extrusion sur une vitre, il 
va sans dire que le post-formage de cordon profile par 
30 extrusion applique sur d' autres objets et matieres est aussi 
realisable de la fagon decrite sans s'ecarter 
f ondamentalement des etapes enoncees ici . 
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Revendications 

1. Precede pour le faq;onnage d'une portion (3) d ' un 
cordon profile (2) extrude sur un objet, en particulier 

5 une vitre (1), dans lequel une masse (4) de matiere 
initialement informe est produite dans la portion (3) 
concernee et est mise a la forme finale desiree par 
contact avec une surface conformee d ' un outil mobile 
(5) , la matiere excedentaire eventuelle etant 
10 automatiquement refoulee hors de 1' outil pour etre 
eliminee, caracterxse en ce que la masse (4) de matiere 
est produite par la superposition de deux segments 
(2a, 2b} de profil extrude avec les etapes suivantes : 

- on guide la filiere d'extrusion (D) le long 
15 d'un premier segment (2a) du parcours prevu du cordon 

profile (2 ) incluant la portion (3 ) a f agonner , 

- on eloigne la filiere (D) de I'objet (1) et on 
deplace la filiere (D) relativement a I'objet (1) vers 
une position voisine de la portion (3) a fagonner, 

20 - on guide a nouveau la filiere (D) le long d'un 

deuxieme segment {2b) du parcours du cordon profile (2) 
incluant aussi la portion ( 3 } a f agonner . 

2. Precede selon la revendication 1 pour le fagonnage 
25 d'un angle (3) dans le cordon profile (2), notamment 

dans un angle de I'objet, caracterise en ce qia'on 
deplace la filiere (D) relativement a I'objet (1) en 
changeant 1 ' orientation relative de la filiere (D) par 
rapport a I'objet (1)/ notamment par rotation suivant 
30 1' angle souhaite, et en ce que 1 ' on guide la filiere (D) 
dans la nouvelle direction ainsi obtenue . 

3. Precede selon la revendication 2, caracberise en ce 
que le premier (2a) et/ou le deuxieme (2b) segment 

35 s'etendent au-dela du contour de I'objet (1) , de sorte 
que la portion fagonnee (3) deborde au-dela du chant de 
I'objet (1) . 
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4. Procede selon 1 ' une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce qu'apres 1' extrusion du 
premier segment (2a), on deplace la filiere (D) en passant 
au-dessus de la zone du premier segment (2a) incluant la 

5 portion (3) a fagonner. 

5. Procede selon 1 ' une quelconque des revendications 
precedentes, caracterxse en ce que 1 * on continue de delivrer 
la matiere extrudable par la filiere (D) lorsque 1 ' on 

10 deplace cette derniere. 

6. Procede selon 1 ' une quelconque des revendications 
precedentes, caracber^se en ce que I'outil mobile (5) est 
applique sur la portion a fagonner (3) juste apres que la 

15 filiere (D) a quitte la zone du deuxieme segment (2b) 
incluant cette portion, dans le poste d' extrusion (E) meme, 
sans deplacement, transfert ou repositionnement de 
I'objet (1) . 

20 7 . Procede selon la revendication 6, caractez'ise en ce que 
I'outil mobile (5) est amene automatiquement d'une position 
de repos a sa position de travail immediatement apres 
1' extrusion de la masse et la poursuite du trajet de la 
filiere d'extrusion (D), est aligne automatiquement avec le 

25 cordon profile (2) et est amene au contact de la masse 
informe (4) pour la f agronner . 

8. Dispositif pour le fagonnage d'une portion d' un cordon 
profile (2) extrude sur un objet - en particulier sur une 

30 vitre (1)- fixe dans un poste de traitement (E) , en 
particulier pour la mise en oeuvre du procede selon la 
revendication 1, dans lequel un outil calibre mobile (5) 
peut etre amene en contact avec ladite portion de profile 
comportant une accumulation de matiere (4) initialement 

35 informe, et applique centre celle-ci une surface conformee 
correspondant au profil regulier du cordon profile, et dans 
lequel que des moyens sont prevus pour la coupe et 
1' enlevement de la matiere excedentaire , se caracterlsan^ 
par le fait que 1' outil (5) est relie de fagon localement 
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reglable avec le poste de traitement (E) prevu pour la pose 
du cordon profile (2) et est mobile entre une position de 
repos et une position de travail en contact avec I'objet (1) 
fixe dans le poste de traitement (E) , au moyen d'un 
5 dispositif d' actionnement (8), et en ce que des moyens (10, 
11, 17) sont prevus pour I'ajustement correct et automatique 
de la position relative entre I'outil (5) et I'objet (1). 



9. Dispositif selon la revendication 6, se caracberisant: 

10 par le fait que les moyens pour I'ajustement de la position 
comprennent au moins une face de pose (17) a appliquer 
centre I'objet (1) et un appui (10, 11) a mouvement 
spherique permettant I'ajustement de celle-ci parallelement 
a une face de I'objet. 

15 

10, Dispositif selon la revendication 9, se carac'kerxsan't 
par le fait que 1' appui a mouvement spherique est forme 
d'une rotule (10) fixee a un montant (7) de I'outil (5) et 
d'un evidement (11) recevant celle-ci dans la plaque de base 

20 (12) de I'outil (5), laquelle plaque de base est rendue 
reglable dans une position de base par rapport au montant 
(7) par des ressorts (13) . 



11. Dispositif selon la revendication 9 ou 10, se 
25 caracterisant par le fait que I'outil (5) comprend en outre 

un rebord d'etancheite (16) a appliquer centre un perimetre 
de I'objet- 

12. Dispositif selon la revendication 11, se caracterisant 
30 par le fait que le rebord d'etancheite (16) et la face de 

pose (17) sont formes dans une butee (15) demontable fixee 
sur la plaque de base (12) - 

13. Dispositif selon une des revendications precedentes de 
35 dispositif, se caracterxsant par le fait que I'outil (5) 

comprend un poingon (20) mobile au moyen d'un verin (21) et 
possedant une surface de formage du cordon profile (2) . 
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14 . Dispositif selon la revendication 13, se caract.erisant 
par le fait qu'un joint (23) de formage est fixe sur le 
poingon (20), joint qui, lors de 1' application du poingon 
(20) sur I'objet, entre en contact avec la face superieure 
5 de celui-ci e- avec le cordon profile et dont I'epaisseur 
correspond a la hauteur du cordon profile fagonne. 

15. Dispositif selon une des revendications precedentes de 
dispositif, se casracterisan-t par le fait que I'outil (5) 

10 comprend une arete de coupe (19) pour decouper la matiere 
excedentaire de la portion fagonnee du cordon profile (2) . 

16. Dispositif selon une des revendications precedentes du 
dispositif, se caracterisant par le fait que le montant (7) 

15 de I'outil :5) est reglable par rapport au poste de 
traitement (E; pour differentes formes d'objets. 

17. Dispositif selon la revendication 16 de dispositif, se 
caracterisant par le fait que le dispositif d' actionnement 

20 comprend un mcyen d ' entrainement (8) relie au montant (7). 

18. Article, notamment vitrage, comprenant un objet (I) 
muni d'un ccrdon profile (2) extrude sur I'objet (1) 
presentant une portion fagonnee (3) , caracterise en ce que 

25 la portion faconnee (3) est constituee d'un ruban plisse 
continu de r.atiere extrudee dans lequel les surfaces 
contigues du ou des plis adherent les unes aux autres 
suivant une interface eventuellement pelliculaire, et qui 
est fagonne par contact avec une surface conformee. 

30 

19. Article, notamment vitrage, comprenant un objet, 
notamment une vitre (1), muni d'un cordon profile (2) 
extrude sur I'objet (1), presentant au moins une portion 
anguleuse (3), caraci:er±se en ce qu'au moins une portion 

35 anguleuse est constituee par la superposition d'au moins 
deux cordons partiels (2a, 2b) qui adherent entre eux suivant 
une interface eventuellement pelliculaire, qui est fagonnee 
par contact avec une surface conformee. 
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